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La pre 3 onto addition coaceras un© application du ro- 
vStetaent selon le brevet principal a. la realisation de gar- 
aitures interieures do vebicules automobiles et not ansa ©nt 
de pavilions Stanches aus migrations d© produits orga- 
5 niques et le precede de fabrication do cos garnitur©So 

Le revStement ©tanche aux migrations d© produits or- 
ganiquos deerit an br©v©t s«rineLpal ©st caracteris© par 
la presence, notaBBaont ©mtre la cornea© dorsal© ©t la con- 
ch© d°usure, d ff un© conch© barrier© constitute d°un© sutler© 
iO chimiquoment inert© vis«a~vis d©s produits organiqu©s 
dont on vent eoapSchor la migration. 

C© problem© de la ia£@r&ti@n d©s produits orgaaiqn©o 
so rencontre egal©E5©2it dons 1© domain© des rev&toments 
speeifiqnes qu© sent l©s garnitures interieures d© vehi- 
1? cnlos automobiles ©t pins specialemeat l©s garnitures d© 
pavilions » 

Cos garnitures sont genSralement eonstituSes d© dens 
elements rendus solidair©3 par eollag© t un© couch© decor , 
r el at ivGment mince dormant la surface de la garniture ©t 

20 une sous-couche isolante ©t do r ©mbourrag© , qui sort d© 
support rigid© apres sa consolidation et qui, dans la ma- 
jeure parti© des cas, est formee d'un f outre d© fibres d© 
rScnperation lie par une r&siiie thermodsareis sable , type 
resine phenoliquoo 

25 • On tit ills era pour oette operation, du feutr© man po- 
lymerise af in d© pouvoir 1© thersaoformer en assurant sa 
consolidation* Dans une premier© operation, on preform©, 
dans un moule chauffe, la sous-couch© isolante liee par 
poudre de resine thermodurcissabl© 5 on assure ainsi une 

30 condensation de la resine consolidant les fibres* 

Dans une deuxieme etape, cette sous -couch© preformSe, 
dont la face super ieure a et6 enduit© de coll©, est pla- 
cee dans un moule, reconvert© de la couch© decor, puis 
1 1 ensemble est soumis a une operation de thermoformage 

35 sous pression, ce qui condense la resine, assure la soli- 
darisation des deux couches et la rigidif icaiion de 1 9 en- 
semble* 
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II s'agit done la d f tm procede long et coutcux ; il 
n«a pas 6te possible jusqu'a rnaintenant d'envisager d»cf- 
fectuer 1» ensemble des operations decrites ci-dessus en 
une setae 6 tape, e'est-a-dire de proceder a nn traitement 
5 unique de thermoformage sons press ion de la sous-couche 
isolante liee par la rtsine non precondens&e ou tres 
legSrement precondensee et de la conche decor, ceci en 
raison de la migration, an moment du traitement thermi- 
que, des nombreux elements organ! ques contenus dans la 

16 sous-couche isolante : produits de degradation de la re- 
sine utilisee, plastif iants , huiles d* ens image, colorants 
subliraables contenus dans les fibres, etc..* j cette mi- 
gration se tradnit par de nombreuses taches sur la con- 
che decor nuisant a 1* aspect de la garniture. 

15 I*a presente addition vise a remedier a ces inconve- 

nients, et en particulier a permettre de realiser, en une 
seule operation, le thermoformage et la solidarisation de 
1« ensemble des elements constituant la garniture inte- 
rieure. 

20 C«est ainsi qu'elle a pour objet une application du 

revetement etanche aux migrations de produits organiques 
decrit au brevet principal a la realisation de garnitu- 
res int&rieures de vehicules automobiles et notamment de 
pavilions, qui comportent, entre la couche decor et la 

25 sous-couche isolante servant de support rigide, une cou- 
che barriere continue constitute d'une mati&re insensible 
a la migration de produits organiques. 

La couche barriere continue est avantageusement cons- 
titute d*un film possedant sur ses deux faces une bonne 

30 aptitude au thermocollage et ne presentant pas de ten- 
dance au fluage a la temperature de formage de 1* ensem- 
ble du revetement constituant la garniture interieure. 

C f est ainsi que la couche barriere pent etre consti- 
tute d»un film de polyester et tout particulierement de 

35 terephtalate de polyethylene glycol revetu sur ses deux 
faces d'une enduction thermocollante a base.de resines 
polyurStbane, epoxy, acrylique, copolymSre ASette, ou de 
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toute autre rtsine susceptible de conmranlquer an film 
one aptitude au thermocollage aux temperatures utilisees 
pour le formage de l t ensemble» 

Bile peut etre tgalemeut constitute d»un film de te- 
5 trafluor ethylene revetu sur ses deux faces d'une endue- 
tion thermocollante du type decrit ci-dessus. 

Selon un autre mode de realisation de l f invention, la 
couche barriere est constitute d 9 un film presentant par 
lui-meme une aptitude au thermocollage 9 tel qu'un film 

10 de polyuretnane ou de tout autre matiere thermoplastique 
dont le fluage a chaud est compatible avec la temperature 
de thermof ormage • 

L» invention cone erne egalement un precede de fabrica- 
tion des garnitures interieures pour automobiles compor- 

15 tant une couche barrier© continue constitute d'une ma- 
tiere etaache a la migration de prodnits organiques. 

Ce procede consiste a placer successivement dans un 
moule a la forme de la garniture a r talis er et susceptible 
d'etre chauffe, une couche decor mince, un film barriere 

20 thermocollant sur ses deux faces et etanche aux migrations 
de prodnits organiques et une sous -couch© tpaisse consti- 
tute de preference d'un melange de fibres et de rtsine non 
polymer is te f a appliquer sur le moule une pression et une 
temperature donnee, pendant une durte suffisante pour assu- 

25 rer la condensation de la rtsine, la solidarisation des 
elements constituent la garniture et la mis e en forme de 
ladite garniture, puis k dtmouler la garniture rigide 
ainsi obtenue • 

Selon un autre mode de realisation, on place succes- 

30 sivement dans un moule a la forme de la garniture a r ta- 
li ser et susceptible d'etre chauffe, une sous -couche e- 
paisse constitute de preference d 9 un melange de fibres et 
de rtsine non polymer is ee f un film barriere thermocollant 
sur ses deux faces et etanche aux migrations de prodnits 

35 organiques, et une couche dtcor mince, et on repete les 
operations comme mentionne ci-dessus* 

L f exemple suivant dtcrivant un mode de realisation du 
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du procede d'obtention en une etape unique des garnitures 
interieures selon la presente addition illustrera bien 
1 1 invention sans toutefois la limit er# 

On place successivement dans tm monle chauf f e t a la 
forme de la garniture que I'on desire obtenir : 

- tme nappe de surface formant decor constitute d f un 
non-tisse en fibres de polyester d*un poids au m2 
de 120 a 200 g f dont la face au contact de la parol 
du motile pent eventuellement etre imprimee et/ou 
gaufree, 

- un film barriere continu, etanche aux migrations de 
produits organiques* Dans le present example , 13 
s»agit d'un film de polyester terephtalate de po- 
lyethylene glycol de 18 a 25 microns d'epaisseur, 
dont chaque face est revetue d f une enduction ther- 
mocollante de resine polyur ethane de 10 a 25 g/m2. 
Ce film permet d f obtenir d Y excellent s resultats car 
il joint* a son excellent e etanche it e aux migrations 
de produits or ganiques f une tres bonne aptitude au 
tbermocollage et un tres faible fluage aux tempera- 
tures de traitement, 

- une a ous -couche d'envers qui est on feutre dont le 
poids au m2 pent vatfier de 500 a 2000 g et qui est 
constitue de fibres de recuperation melangees a 
tme poudre de resine formophenolique non condensee* 

On applique sur le monle revetu de ces trois couches 
tme pression de l'ordre de 5 kg/m2 f a une temperature de 
180 a 220*C pendant 2 a 4 minutes, puis on demoule la gar- 
niture obtenue, qui a alors acquis sa forme definitive 
ainsi qu'une excellent e rigidite due a la condensation 
de la resine formophenolique dans les fibres constituant 
la sous-couche* 

La meme operation renouvelee en placant d*abord dans 
le motile chauffe la sous-couche d'envers puis le film bar- 
riere continu, et en fin la couche decor donne egalement 
d 9 excellents resultats . 

Les trois couches sont parfaitement solidaires et 
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l*ca ne coast ate aueune s ouillure do la nappe d© surface 
du fait dos iiapuretes d&gagees par la sous-couch© lors da 
teaateieeat do th©raoforaage (©sees do resin© forsaopheno- 
lique 9 plastif iants 9 huil©s 9 colorants subllmables 9 etcooo)© 
5 On pout r esplacer 1© film do polyester do l°©s©mpl© 

ci-dessus par un filsa de polytStrafltaorethylene egalemant 
n rnn-L sur ses dexas faces d°un© enduction thenaocollant© a 
base de resin© polyuretbaa© ota d© tout© autre resia© adap- 
te© a cet fflsage e 

10 Solon I 9 etat de star face teat d© la couch© decor quo 

de la sotas-couch© isolant© ©t r igidif iant© 9 et special©- 
meat si elles ue contort ©at pas d s asperites 9 on pout 
6 gal emeu t utilisor 9 co w cmiche barriere 9 m film ia— 
trinsequeioent tbermocollant 9 par ©semplo ua film do po- 

15 lyor ethane, a condition qu ff il res to 9 a la temperature de 
thermof ormage 9 suffisamont visqueuss pour roster a I 9 in- 
terface dos de^s; couches y ao se dechire pas 9 et ae flue 
pas . super ficiellement a I'interieur de cellos -ci 

Dans le cas ou la resiae employee pour assurer la 

20 liaison dos fibres oonstituaat la sous-couch© isolanto et 
de rigidif ication ne necessite pas dos temperatures d© 
condensation aussi important^ que cellos esdLgees par les 
resiaes formopheaoliques classiques 9 on pent utiliser 
une couch© barrier© continue thersaoeollaat© a des tern- 

25 pera tares plus basses 9 a condition tonjours qu'elle soit 
parf aitement etanche axes, migrations de produits organic 
quos* 

Daas ce cas egalement 9 les ©aductions thenaocollaa- 
tes appliquees au film de polyester deceit dans l 9 esera- 
30 pie ci-dessus peuveat etre realise es avec des resiaes du 
type polyethylene qui ne fluent pas aux temperatures de 
l»ordre de 100- 130 *C tout en present ant de bonnes pro- 
prietes de thermocollage a ces temperatures « 

Corame 11 ra de soi 9 et cemme il ressort de ce qui 
35 precede, la present© invention ne se limit© pas au soul 
mode de realisation deer it ci-dessus a titre d*exemple 9 
elle en embrasse 9 au coatraire, toutes les variaates de 
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realisation, quels que soient notamment la nature des fi- 
bres constituant les non-tisses de la couche decor et de 
la couche isolante, la nature de la resine assurant la 
liaison et la rigidification des fibres de ladite sous- 
couche et le mode de thermoformage de la garniture. 
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- REVERDICATIOWS - 

1 - Garnitures intSrieures de vehicules automobiles 
et notamment de pavilions, caracterisees en ce qu'elles 
sont constitutes d»un revetement etanche aux migrations 
de produits organiques selon les revendications 1 et 2 
du brevet principal. 

2 - Garnitures interieures de vehicules automobiles 
selon la revendication 1, caracterisees en ce que la 
coucbe barriSre continue, etanche aux migrations de pro- 
duits organiques et intercalee entre la coucbe dScor 

et la sous-coucbe isolante servant de support rigide, 
est constitute d»un film possedant sur ses deux faces 
une bonne aptitude au thermocollage et ne presentant pas 
de tendance au fluage a la temperature de formage de 
15 1» ensemble du revetement constituant la garniture inte- 
rieure. 

3 - Garnitures selon la revendication 2, caracterisees 
en ce que le film constituant la couche barriere est choi- 
si parmi les films de polyester et de polytStrafluor ethy- 
lene revStus sur les deux faces d«une enduction thermo- 
collante a base de resines polyurethane, epoxy, acrylique, 
copolymere vinyl maleate ou de toute autre resine suscep- 
tible de communiquer aux films une aptitude au thermocollage 
aux temperatures utilisees pour le formage de 1» ensemble. 

4 - Garnitures selon la revendication 2, caracterisees 
en ce que le film constituant la couche barriere est un 
film de resine polyur ethane. 

5 - Procede de fabrication des garnitures interieures 
selon l'tme quelconque des revendications 114, caracte- 
rise en ce qu»il consists a placer successivement dans un 
moule a la forme de la garniture a realiser et susceptible 
d»etre chauffe, une couche decor mince, un film barriere 
thermocollant sur ses deux faces et etanche aux migra- 
tions de produits organiques, et une sous-couche epaisse 

35 constitute de preference d»un melange de fibres et de 
resine non polymerisee, a appliquer sur le moule une 
pression a une temperature et pendant une duree suffisantes 
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pour assurer la condensation de la resine, la solidari- 
sation des elements constituant la garniture et la mise 
en forme de ladite garniture, puis a demouler la garni- 
ture rigide ainsi obtenue* 
5 6 - Procede de fabrication des garnitures inter ieures 

selon l f une quelconque des revendications 1 a 4, caracte- 
rise en ce qtt f il consiste a placer successivement dans un 
moule a la forme de la garniture a realiser et suscepti- 
ble d'etre chauf f 6 , une sous-couche epaisse constitute 

10 de preference d f un melange de fibres et de resine non po- 
lymerisee, tin film barriere thermocollant sur ses deux 
faces et etanche aux migrations de prodoits organiques, 
et une coucne decor mince, a. appliquer sur le moule une 
press ion a une temperature et pendant une duree suffi- 

15 santes pour assurer la condensation de la resine, la soli- 
darisation des elements constituant la garniture et la 
mise en forme de ladite garniture, puis a demouler la gar- 
niture rigide ainsi obtenue* 



